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Verfahren und Vorrichtung zum Spritzen von leitfahigem und isotierendem Kunststoff auf eiher 
Zweifarben-Spritzgu&maschine 

Um ein Zweifarben-Spritzgu&teil herzustellen, ist vorge- 3 2 

sehen, zunachst erne Formhdhie 8 fur ein Spritzteil 9 zu bil- 
den und diese Formhdhie 8 mit leitfahigem Kunststoff unter 
Oruckzu fullen. Nach diesem FuUvorgang wird das Spritzteil 
9 von alien au&en umgebenden Vorrichtungsteilen 2, 3 ge- 
trennt und anschlieSend mit einem Antrieb 7 derart ge- 
schwenkt da& das Spritzteil 9 in eine zweite Formhdhie 10 
derselben Spritzgu&vorrichtung einschiebbar ist. Nunmehr 
wird diese zweite Formhdhie 10 mit isofierendem Kunststoff 
ausgef ullt, der ebenfalfs unter Druck auf das Spritzteil 9 auf- 
gebracht wird. Das vollstandige Spritzteil 13 wird dann von 
den umgebenden Vorrichtungsteilen 20, 30 getrennt und 
ausgeworfen. 




FIG. 6 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Spritzen eines Zweifarben- 
SpritzguBteils mit einer SpritzguBmaschine, deren 
Vorrichtungen jeweils mit einer Formhohle fiir den 5 
Spritzvorgang mit leitfahigem und fiir den Spritz- 
vorgang mit isolierendem Kunststoff versehen sind 
und daB jede Formhohle uber einen Zufuhrkanal an 
einen gemeinsamen Vorratsbehalter angeschlossen 
wird, der nacheinander mit leitfahiger bzw. isolie- 10 
render SpritzguBmasse gefiillt wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die erste Formhohle (8) fur ein 
Spritzteil (9) aus leitfahigem Kunststoff gebildet 
und an einem mit leitfahigem Kunststoff gefiillten 
Vorratsbehalter angeschlossen wird, und daB dann 15 
der leitfahige Kunststoff unter Druck in die erste 
Formhohle (8) gefullt wird. daB nach diesem Fiill- 
vorgang das Spritzteil (9) von alien auBen umge- 
benden Vorrichtungsteilen (2, 3) getrennt und an- 
schlieBend mit einem Antrieb (7) derart ge- 20 
schwenkt wird, daB das Spritzteil (9) in eine zweite 
Formhohle (10) derseiben SpritzguBvorrichtung 
einschiebbar ist, die an einen Vorratsbehalter mit 
isolierendem Kunststoff angeschlossen ist, der 
ebenfalls unter Druck auf das Spritzteil (9) bis zur 25 
Fiiilung der zweiten Formhohle (10) aufgebracht 
wird, und daB dann das vollstandige Spritzteil (13) 
von den umgebenden Vorrichtungsteilen (20, 30) 
getrennt und ausgeworfen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB die erste Formhohle (8) fiir das Spritz- 
teil (9) aus leitfahigem Kunststoff in der Weise ge- 
bildet wird, daB die innere Kontur der Formhohle 

(8) durch eine auf einen Formeninnenbolzen (52) 
aufgeschobene Formhiilse (41) mit einem daran an- 35 
schlieBenden und einem feststehenden Vorrich- 
tungsteil (2) zugeordneten Formbolzen (21) be- 
grenzt wird und daB die auBere Kontur der ersten 
Formhohle (8) durch zwei zu einem beweglichen 
Vorrichtungsteil (3) gehorende Schieberteile (31) 40 
begrenzt wird, daB das bewegliche Vorrichtungsteil 
(3) mit dem fertigen Spritzteil (9) vom festen Vor- 
richtungsteil (2) mittels eines weiteren Antriebes 
bis zu einem Anschlag (33) abgezogen und der Be- 
reich des Spritzteils (9) von den Schieberteilen (31) 45 
des Vorrichtungsteils (3) freigegeben wird, wobei 
die Schieberteile (31) senkrecht zur Achse des 
Spritzteils (9) geteilt werden und das Vorrichtungs- 
teil (4) mit der Aufnahme fur das Spritzteil (9) so- 
weit vom restlichen durch den Anschlag (33) blok- 50 
kierten Vorrichtungsteil (3) abgezogen wird, daB 
das Vorrichtungsteil (4) mit dem Spritzteil (9) um 
180'' schwenkbar und in eine zweite Formhohle 
(10) einschiebbar ist. 

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2, 55 
dadurch gekennzeichnet, daB die zweite Formhoh- 
le (10) fur das Spritzteil (11) aus isolierendem 
Kunststoff in der Weise gebildet wird, daB die inne- 
re Kontur durch die Formhulse (41), das Spritzteil 

(9) aus leitendem Kunststoff und den Formeninnen- eo 
bolzen (52) begrenzt wird. und daB die auBere Kon- 
tur von einem Formauswerfer (43), zwei Schieber- 
teilen (301) und einem Formhohlenkorper (201) ge- 
bildet wird, und daB die derart gebildete Formhohle 
(10>^mit isolierendem Kunststoff ausgefuUt wird, 65 
wobei sich beide Spritzteiie (9, 11) vereinigen, daB 
die beweglichen Vorrichtungsteile (30, 4) mit dem 
vollstandigen Spritzteil (13) vom festen Vorrich- 
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tungsteil (20) bis zu einem Anschlag (302) abgezo- 
gen werden, anschlieBend die Vorrichtungsteile (30 
und 4) voneinander getrennt werden und das 
Spritzteil (13) iiber Formauswerfer (43) ausgewor- 
fen wird 

4. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Vorrichtung fiir jeden Spritzvor- 
gang aus jeweils 3 Vorrichtungsteilen (2, 3, 4 bzw. 
20, 30, 4 ) besteht, von denen eines feststehend (2 
bzw. 20) und die beiden anderen (3 bzw. 30 und 4) 
gegenuber dem feststehenden Vorrichtungsteil 
axial verschiebbar sind, daB das dem feststehenden 
Vorrichtungsteil (2 bzw. 20) zugewandte axial ver- 
schiebbare Vorrichtungsteil (3 bzw. 30) durch mit 
dem Anschlag (33 bzw. 302) versehene und mit dem 
feststehenden Vorrichtungsteil (2 bzw. 20) verbun- 
dene Schieberstangen (23 bzw. 203) in seiner 
axialen Bewegung begrenzt wird und daB das von 
dem feststehenden Vorrichtungsteil (2 bzw. 20) ab- 
gewandte axial verschiebbare Vorrichtungsteil (4) 
als das spritzteiltragende Teil soweit axial ver- 
schiebbar ist, bis der aus dem axial verschiebbaren 
Vorrichtungsteil (4) am weitesten herausragenden 
Formeninnenbolzen (52) auBerhalb der Kontur des 
dem feststehenden Vorrichtungsteil (2) zugewand- 
ten axial verschiebbaren Vorrichtungsteil (3) steht. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Aufspannplatte 
(1) eingesetzt ist, an welcher in der Achsrichtung 
des Spritzteils (9) ein Formbolzen (21) befestigt ist, 
der von einer Formbolzenplatte (22) umgeben ist, 
die wenigstens zwei Aufnahmen (24) fiir die Schie- 
berstangen (23) aufweist, die parallel zur Achse des 
Spritzteils (9) eingesetzt sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Aufspannplatte 
(1) in Achsrichtung des Spritzteils (11) einen Form- 
hohlenkorper (201) aufweist, der in der Formbol- 
zenplatte (22) eingebettet ist, die wenigstens zwei 
Aufnahmen (204) fur die Schieberstangen (203) be- 
sitzt, die parallel zur Achse des Spritzteils (11) ein- 
gesetzt sind. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schieberstangen 
(23 bzw. 203) jeweils durch die Schieberteile (31 
bzw. 301), eine Schieberplatte (32) und durch das 
Vorrichtungsteil (4) gefiihrt sind, wobei die Schie- 
berteile (31 bzw. 301) eine schrag zur Achse des 
Spritzteils (9, 11) verlaufende Bohrung (34 bzw. 
303) aufweisen. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schieberstangen 
(23 bzw. 203) jeweils am befestigungsfreien Ende 
einen von der Achse der Schieberstangen versetz- 
ten Abschnitt (25 bzw. 205) aufweisen, der mit der 
Bohrung (34 bzw. 303) der Schieberteile (31 bzw. 
301) in der Weise korrespondiert, daB bei der Be- 
wegung der axial verschiebbaren Vorrichttmgsteile 
(3 bzw. 30) die Schieberteile (31 bzw. 301) senkrecht 
zur Achse der der Spritzteiie (9, 11) gefuhrt werden. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schieberplatte 
(32) im Bereich des Formeninnenbolzens (52) eine 
Aussparung fur den Formauswerfer (43) aufweist, 
der an der zum Vorrichtungsteil (4) gewandten Sei- 
te mit flanschartigen Erweiterumgen (45) versehen 
ist, in welchen wenigstens zwei Auswerferstangen 
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(44) bcfcsiigt sind. die durch das Vorrichtungsteil 
(4)gefuhrtsind 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die. den Formenin- 
nenbolzen (52) umschlieBende Formhulse (41) im 
Vorrichtungsteil (4) verschraubt ist, wobei das Vor- 
richtungsteil eine entsprechende Aussparung (42) 
aufweist. 

1 1. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Formeninnenbol- 
zen (52) mit einem Aufhahmebolzen (51) ver- 
schraubt ist, der in einer Auswerferplatte (5) befe- 
stigt ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB die gesamte Vorrich- 
tung dergestah ausgefiihrt ist, daB vier Formhohlen 
(8, 10) vorgesehen sind, wobei jeweils zwei neben- 
einander liegende Formhohlen (8 bzw. 10) mit ei- 
nem der Vorratsbehalter mit leitfahigem bzw. iso- 
lierendem Kunststoff verbunden sind, und daB nach 
dem Fullvorgang mit leitfahigem Kunststoff eine 
Schwenkung der die Spritzteile (9) tragenden For- 
meninnenbolzen (52) um 180° erfolgt, und daB die 
ubrigen zwei nebeneinander liegenden Formhoh- 
len (10) mit isolierendem Kunststoff gefullt werden. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung (4, 5) 
durch einen hydraulischen Drehantrieb (7) ge- 
schwenkt wird. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Drehantrieb (7) in 
einer Antriebsplatte (72) gelagert ist, und daB als 
Aufnahme fiir den Antrieb eine Buchse (71) vorge- 
sehen ist, die in der Antriebsplatte (72) eingesetzt 
ist 

15. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der An- 
triebsplatte (72) und dem Vorrichtungsteil (4) ein 
Distanzstuck (6) angeordnet ist, das an der zu den 
Schieberstangen (23 bzw. 203) gewandten Seite mit 
einer Ausnehmung (61) versehen ist, in welche das 
Ende einer Schieberstange (23 bzw. 203) eingreif t. 

Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und auf 
eine Vorrichtung zum Spritzen von leitfahigem und iso- 
lierendem Kunststoff auf einer Zweifarben-SpritzguB- 
maschine gemaB den Gattungsbegriffen der zugeordne- 
ten Anspruche. 

Ein Verfahren gemaB dem Oberbegriff des An- 
spruchs 1 ist bereits bekannt. Hierbei wird auf der 
SpritzguBmaschine zunachst das leitfahige Teil mittels 
eines hierfiir vorgesehenen Werkzeugs hergestellt. Ein 
Vorratsbehalter mit leitfahiger Kunststoffmasse ver- 
sorgt die durch das Werkzeug gebildete Formhohle mit 
dem notwendigen Material. Danach ist das Werkzeug 
auszutauschen, um mit Hilfe eines neuen Werkzeugs 
den zweiten Teil des Spritzvorganges vornehmen zu 
konnen. Der Vorratsbehalter ist nach dem ersten Spritz- 
vorgang einer intensiven Reinigung zu unterziehen, um 
ihn danach mit isolierender Kunststoffmasse fallen zu 
konnen. Hierbei entstehen oft Schwierigkeiten, da eine 
vollkommene Reinigung des Vorratsbehalters oft nicht 
gelingt. Da jedoch bei derartigen SpritzguBteilen hohe 
Anforderungen bezuglich einer ausreichenden loslie- 
rung gestelit werden, ist ein derartiges Verfahren zur 
Herstellung von SpritzguBteilen mit erheblichen Risi- 



ken behaftet. 

Es ist auch Oblich, derartlge SpritzguBteile auf zwei 
verschiedenen Maschinen herzustellen, von denen jede 
uber einen Vorratsbehalter fur den jeweiligen Spritz- 
5 vorgang verfugt Dieses Verfahren erfulit zwar alle For- 
derungen hinsichtlich einer exakten Trennung von leit- 
fahigem und isolierendem Kunststoff, ist jedoch sehr 
aufwendig. 

Zu erwahnen ist noch die Herstellung von Hand oder 
10 mittels PreBformen. Beide Verfahren sind jedoch un- 
wirtschaftlich und wenig geeignet fur SpritzguBteile, an 
die bezuglich der Isolierung hohe Anforderungen ge- 
stelit werden. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
15 Verfahren der zuvor geschilderten Art aufzuzeigen, das 
die Herstellung von Zweifarben-SpritzguBteilen gegen- 
uber dem bekannten Stand der Technik verbessert und 
eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens zu 
schaffen, die den Ablauf des Spritzvorganges erheblich 
20 vereinfacht. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch das mit 
den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 um- 
rissene Verfahren und eine mit dem Anspruch 4 angege- 
bene Vorrichtung gelost. 
25 Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen 
darin. daB das Verfahren zu einer Verbesserung der 
Qualitat des SpritzguBteils fQhrt. 

Was nun die zugehorige Vorrichtung betrifft, so laBt 
sich die Herstellung des SpritzguBteils nicht nur erheb- 
30 lich vereinfachen, sondern auch beschleunigen, da alle 
Arbeiten von Hand zwischen den beiden SpritzvorgSn- 
gen entfallen. Daneben erweist es sich auch als vorteil- 
haft. daB die Vorratsbehalter fur den leitfahigen und den 
isolierenden Kunststoff getrennt sind, so daB Reini- 
35 gungsprobleme der Vorratsbehalter wahrend eines 
Spritzvorganges entfallen. 

Vorteilhafte Verfahrensschritte sind in den Unteran- 
spruchen 2 und 3 gekennzeichnet, 
Ausgestaltungen der Vorrichtung nach Anspruch 4 
40 sind den Unteranspruchen 5 bis 15 zu entnehmen. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in Zeich- 
nungen dargestellt und wird im folgenden naher erlau- 
tert Es zeigt 

Fig, 1 eine Vorrichtung zum Spritzen von leitfahigem 
45 und isolierendem Kunststoff im geschlossenen Zustand 
vor dem ersten Fullvorgang, im Schnitt, 

Fig. 2 diese Vorrichtung nach dem ersten Fullvor- 
gang, im Schnitt. 
Fig. 3 diese Vorrichtung nach dem ersten Trennvor- 
50 gang, im Schnitt, 

Fig. 4 diese Vorrichtung nach dem zweiten Trennvor- 
gang, im Schnitt. 

Fig. 5 diese Vorrichtung vor dem zweiten Fullvor- 
gang, im Schnitt, 
55 Fig. 6 diese Vorrichtung nach dem zweiten Fullvor- 
gang, im Schnitt, 

Fig. 7 diese Vorrichtung nach dem dritten Trennvor- 
gang, im Schnitt, 
Fig. S diese Vorrichtung nach dem vierten Trennvor- 
60 gang, im Schnitt, 

Fig. 9 diese Vorrichtung beim Auswerfen des fertigen 
SpritzguBteils. im Schnitt, 

Fig. 10 eine Vorrichtung mit 4 Formhohlen in einer 
Teilansicht, 

65 Fig. 1 1 diese Vorrichtung in einer weiteren Teilan- 
sicht. 

Nach Fig. 1 ist eine Aufspannplatte 1 vorgesehen, mit 
welcher verschiedene Vorrichtungsteile verbunden sind. 
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Unmittelbar an der Aufspannplatte 1 ist ein feststehen- 
des Vorrichtungsteil 2 befestigt. Innerhalb dieses Vor- 
richtungsteils ist ein Formbolzen 21 angeordnet, der ge- 
nau in Achsrichtung einer hohlzylindrischen Formhohle 
8 liegt. Der Formbolzen 21 wird dabei von einer Form- 
bolzenplatte 22 umschlossen. Parallel zur Achse der 
Formhohle 8 sind wenigstens zwei Schieberstangen 23 
eingesetzt, die in einer Aufnahme 24 in der Formbolzen- 
platte 22 verankert sind. Die Schieberstangen spielen 
cine Rolle bei den Trennvorgangen nach dem FuHvor- 
gang der Formhdhle 8. Als Besonderheit weisen die 
Schieberstangen 23 jeweils einen versetzten Abschnitt 
25auf. 

An das feststehende Vorrichtungsteil 2 schlieBt sich 
ein axial verschiebbares Vorrichtungsteil 3 an. Hierzu 
gehoren zunachst Schieberteile31. die die Formhdhle 8 
von auBen her umschlieBen. Als Besonderheit sind die 
Schieberteile 31 mit einer Bohrung 34 versehen, deren 
Achse schrSg zur Achse der Formhohle 8 verlauft. Hier- 
bei dient ein Abschnitt der Bohrung als Anschlag 33 fur 
den versetzten Abschnitt 25 einer Schieberstange 23. 
Zum axial verschiebbaren Vorrichtungsteil 3 gehort fer- 
ner eine Schieberplatte 32, die eineh Formauswerfer 43 
umschtieBt. Ferner besitzt diese Schieberplatte 32 
Durchfuhrungen 35, die im Innern derart bemessen sind, 
daB die Schieberstangen 23 samt ihren versetzten Ab- 
schnitten 25 durchgangig sind. 

An das axial verschiebbare Vorrichtungsteil 3 scWieBt 
sich ein weiteres axial verschiebbares Vorrichtungsteil 4 
an, das im wesentlichen mit Durchbruchen fiir die Schie- 
berstangen 23, Auswerferstangen 44 sowie fur einen 
Aufnahmebolzen 51 mit einem Formenihnenbolzen 52 
versehen ist. Ferner besitzt das Vorrichtungsteil 4 eine 
Aussparung 42 fur den Einsatz einer Formhulse 41, die 
im Vorrichtungsteil 4 fest verankert ist. Die FormhQlse 
41 umschlieBt den Fdrmeninnenbolzen 52 nahezu auf 
der gesamten Lange. Der Formeninnenbolzen 52 ist im 
Bereich des Vorrichtungsteils 3 vom Formauswerfer 43 
umgeben, der mit flanschartigen Erweiterungen 45 ver- 
sehen ist, in welchen die Auswerferstangen 44 fest ver- 
ankert sind. 

Eine Auswerferplatte 5 dient unter anderem der Auf- 
nahme des Aufnahmebolzens 51. 

Zwischen einer Antriebsplatte 72 und dem Vorrich- 
tungsteil 4 ist ein DistanzstUck 6 eingesetzt: An der zur 
Schieberstange 23 gewandten Seite besitzt das Distanz- 
stiick 6 eine Ausnehmung 61, in welche das Ende. der 
Schieberstange 23 eingreift. 

Ein Drehantrieb schwenkt die Teile 4, 5, 6 und 7 um 
den Mittelpunkt einer Verblndungslinie zwischen den 
Achsen der Formhohlen 8 und 10. Der Drehantriebist in 
einer Buchse 71 gelagert, die in der Platte 72 fur den 
Antrieb eingesetzt ist. Die Formhohle 8 wird im Innern 
durch den Formbolzen 21 und durch die auf dem For- 
meninnenbolzen 52 aufsitzende Formhulse 41 gebildet, 
wahrend die auBere Begrenzung durch die Schieberteile 
31 erfolgt. Die so gebildete Formhohle ist an einen Vor- 
ratsbehalter (nicht dargestellt) angeschlossen, der die 
Versorgung der Formhohle mit leitfahigem Kunststoff 
fibernimmt. Die Fullung der Formhohle erfolgt hierbei 
unter Druck und damit entsteht ein Spritzteil 9, wie aus 
Fig,2hervorgeht 

Nach Fig. 3 werden die Teile 3 bis 7 vom fest^n Vor- 
richtungsteil 2 mittels eines weiteren Antriebes (nicht 
dargestellt) abgezogen. Die Fuhrung der axialen Ver- 
schiebung ubernehmen Fuhrungsbuchsen und Fuh- 
rungssaulen (nicht dargestellt). Die Verschiebung der 
Teile 3 bis 7 wird durch die versetzten Abschnitte 25 der 
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Schieberstangen 23 durch die Anschl^ge 33 der Schie- 
berteile 31 zunachst beendet. 

Bei der weiteren axialen Verschiebung der Teile 3 bis 
7 treten die versetzten Abschnitte 25 der Sehieberstan- 
5 gen 23 in Tatigkeit, indem sie die Schieberteile 31 senk- 
recht zur Achse des Spritzteils nach auBen verschieben, 
womit das Spritzteil 9 von den bisher anliegenden 
Schieberteilen 31 befreit wird. Nunmehr konnen die 
Teile 4 bis 7 mit dem Spritzteil 9 soweit zuriickgescho- 

10 ben werden, bis der Formeninnenbolzen 52 auBerhalb 
der Kontur der Schieberplatte 32 steht. Damit ist der 
ersteTeil des Spritzvorganges beendet. Durch Schwen- 
ken der Teile 4 bis 7 mittels Drehantrieb 7 um 180° kann 
nunmehr der ^weite Teil des; Spritzvorganges eingelei- 

15 tet werden, 

Nach Fig. 5 sind fur die .Bildung einer Formhohle 10 
ein feststehendes Vorrichtur^steil 20 mit einem Form- 
hdhlenkdrper 201 erforderlich. Der Formhohlenkorper 
201 ist in der Formbolzenplatte 22 eingebettet Das Vor- 

20 richt ungs teil 20 is t fest mit der Aufspannplatte 1 verbun- 
den. In der Formbolzenplatte 22 sind Schieberstangen 
203 befestigt, die parallel zur Achse des Spritzteils 9 
eingesetzt sind. Befestigt sind diese Schieberstangen 203 
in Aufnahmen 204 innerhalb der Formbolzenplatte 22. 

25 Ein axial verschiebbares Vorrichtungsteil 30 enthalt 
mindesten zwei Schieberteile 301, die im AnschluB an 
den FormhShlenkorper 201 einen Teil der auBeren Be- 
grenzung der Formhohle 10 ubernehmen. Die Schieber- 
platte 32 ist so ausgebildet, daB sie aiich fiir den zweiten 

30 Spritzvorgang dient. Die Schieberstangen 203 besitzen 
gleichfalls einen versetzten Abschnitt 205^ Dieser spielt 
eine Rolle bei der axialen Verschiebung im Bereich der 
Schieberteile 301, diehier mit einer schrag verlaufenden 
Bohrung 303 zur Achse des Spritzteils 9 ausgestattet 

35 sind. In Fig. 5 sind alle Teile nach dem Schwenkvorgang 
wieder zusammengeschpben, so daB die Formhohle 10 
eindeutig erkennbar ist, wobei der Formauswerfer 43 
mit einer Aussparung an der auBeren Begrenzung der 
Formhohle 10 beteiligt ist. Der Formhohlenkorper 10 

40 steht in Verbindung mit einem Vorratsbehalter (nicht 
dargestellt), der mit isolierendem Kunststoff gefuUt ist 
Der eigentliche Spritzvorgang erfolgt unter Druck, wo- 
bei sich die Spritzteile 9 und 11 vereinigen. 
Nach Fig. 6 ist das Spritzteil 11 auf dem Spritzteil 9 

45 aufgebracht. 

Nunmehr erfolgt der dritte Trennvorgang, der in der 
gleichen Weise ablauft wie der erste Trennvorgang.iDie 
Teile 30 und 4 bis 7 werden gegenufaer dem Teil 20 axial 
verschobenj wobei Anschlage 302 die Verschiebung zu- 

50 nachst beenden. 

Der vierte Trennvorgang verlauft in ahnlicher Weise 
wie der zweite Trennyorgang. Die Schieberteile 301 
werden durch die versetzten Abschnitte 205 der Schie- 
berstangen 203 in eine senkrecht zur Achse des fertigen 

55 Spritzteils 13 verlaufende Bewegung gezwungen, so daB 
das fertige Spritzteil 13 im auBeren Bereich frei wird. 
Damit konnen die Teile 4 bis 7 mit dem fertigen Spritz- 
teil 13 so weit vom Teil 30 abgezogen werden, bis das 
fertige Spritzteil 13 aus dem Bereich der Kontur des 

60 .Teils 30austritt. 

Nach Fig* 9 kann nunmehr der Auswerfvorgang be- 
ginnen. Hierzu sehieben Auswerferstangen 44, die mit 
dem Formauswerfer 43 verbunden sind, das fertige 
Spritzteil von der Formhulse 41 ab. Damit ist der ge- 

65 samte Spritzvorgang beendet 

Nach Figv 10 sind jeweils zwei gleiche Formhohlen J8 
(nach Fig. 1) und 10 (nach Fig. 5) an einen gemeinsamen 
Anspritzkanal 14 fflr leitfahigen Kunststoff tind an einen 
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gemeinsamen Anspritzkanal 15 fur isolierenden Kunst- 
stoff angeschlossen. Die Formbolzenplatte 22 besitzt 4 
Fiihrungssaulen 202, die eine axiale Verschiebung der 
beweglichen Teile ermoglichen. Die Figur zeigt hierbei 
eine Ansicht auf die feste Seite nach dem ersten Trenn- 5 
vorgang, wahrend Fig- 1 1 eine Ansicht auf die bewegli- 
che Seite freigibt Fuhrungsbuchsen 36 dienen der Auf- 
nahme der Fuhrungsssiulen 202. 
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